als auch auf die Lebensdauer und Zuverlassig-
keit'der Baugruppen ausgeiibt wird. Dabei wird
hochproduktive BMSR-Technik zur Anwen-
dung gelangen.

Bei groBen Serien mit mittlerem und kieinem
Instandsetzungsumfang werden die Vorausset-
zungen fiir die Einfithrung der Automatisierung
von Montage- und Demontage- sowie Wasch-
und Lackierprozessen geschaffen.

4. SchluBfolgerungen

Aus den in der VR Polen gewonnenen Erfah-
rungen bei der Anwendung der Austausch-
baugruppeninstandsetzung lassen sich folgende
SchluBfolgerungen formulieren:

— Die Konzentration der Instandsetzung von
Austauschbaugruppen ist fir Baugruppen
mit kompliziertem technologischen Ablauf
in der Instandsetzung dann begriindet,
wenn die spezialisierten Abteilungen ge-
ringere Kosten und eine hohere Qualitat
gegeniiber anderen Organisationsformen
der Instandsetzung erreichen.

— Ein ausreichender Austauschstock und ein
funktionsfahiges Austauschsystem sind
unabdingbare Voraussetzungen fiir die
okonomische Wirksamkeit. _

— Die Konzentration der Instandsetzung bis
an die wirtschaftliche Seriengroe fordert

die bessere Auslastung der Arbeitsmittel

und ermoglicht die Steigerung der Arbeits-
produktivitit, wenn sie von entsprechenden
technisch-organisatorischen ~ MaBlinahmen
begleitet wird.

— Im Ergebnis der Austauschbaugruppen-
instandsetzung konnen die Ersatzteil-
vorrite, die Investitionskosten und Arbeits-
krifte in den Instandhaltungswerkstatten
verringert werden.

" _ Die volkswirtschaftliche Effektivitit der

Baugruppeninstandsetzung héngt in hohem
MaB von der exakten Bewertung des Scha-
digungszustands der Baugruppen ab. Da-
durch wird einer unbegriindeten Ubergabe
von Austauschbaugruppen an die spe-
zialisierten Instandsetzungsbetriebe vor-
gebeugt.

Unter Beriicksichtigung der obigen Ausfithrun-

gen wird die Instandsetzung von Austausch-

baugruppen in den nichsten 10Jahren neben

der Einzelteilinstandsetzung die Hauptaufgabe

der landtechnischen Instandsetzungseinrich-

tungen in der VR Polen sein. Es ist dabei

moglich und notwendig, die internationale Zu-

sammenarbeit auf diesem Gebiet weiterzuent-

wickeln. Sie sollte sich auf folgende Aufgaben-

bereiche erstrecken:

— Entwicklung der Kooperation in der Bau-
gruppeninstandsetzung

— Arbeitsteilung bei der Erarbeitung von
Konstruktionsdokumentationen fiir hoch-
produktive Ausriistungen zur Demontage
und Montage von Baugruppen

— Arbeitsteilung bei der Ausarbeitung von
Schadensgrenzwerten und Parametern fiir

- die technische Diagnostik

— Arbeitsteilung bei der Schaffung hochpro-
duktiver Gerite fur die Schadensaufnahme
unter Nutzung der Mikroelektronik.
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Verfahren und Ausriistungen der Instandsetzung von Mihdreschern

B.P. Jakowlew, Nowosibirsk (UdSSR)

1. Vorbemerkungen

Die Einsatzzeit von Landmaschinen in der
Kampagne wird neben den natiirlichen Bedin-
gungen und der Arbeitsorganisation in der
Ernte wesentlich durch den technischen Zu-
stand der Maschinen bestimmt. Die Gewahr-
leistung einer hohen Verfiigbarkeit wird durch
groBe ausfallfreie Zeiten und eine hohe Zu-
verlassigkeit erreicht, fiir die der Hersteller und
die Instandsetzungsbetriebe eine hohe Ver-
antwortung tragen. Mahdrescher sind kom-
plizierte technische Systeme, deren Elemente
bestimmte Funktionen unter unterschiedlichen
Arbeitsbedingungen erfiillen miissen. Diese
Bedingungen haben einen direkten Einflul auf
die Grenznutzungsdauerwerte der einzelnen
Baugruppen und Elemente.

Mehrjahrige Untersuchungen an Maihdre-
schern SK-5, SK-6 und SKD-5 mit dif-
ferenzierter Altersstruktur ermdglichten eine
Klassifizierung der Baugruppen hinsichtlich
ihrer Grenznutzungsdauer. Die erste Gruppe
‘umfaBt solche Baugruppen, die jahrlich eine

Uberpriifung und Schadensbeseitigung oder .

Instandsetzung erfordern. Dazu gehoren z. B.
das Schaltgetriebe, der Fahrvariator und der
Ahrenriicklaufboden.
Die zweite Gruppe bilden Baugruppen (z. B.
Schragforderer, Elevator und Schiittler), bei
denen eine Instandsetzung nach zwei Jahren
erforderlich ist. Der dritten Gruppe gehoren
Baugruppen an, die eine sichere Funktion iiber
vier Jahre ausiiben (z. B. Dreschwerk, Trieb-
achse, Lenkung). Die vierte Gruppe umfaft
Baugruppen mit 6 bis 7 Einsatzkampagnen
ohne Instandsetzung (z. B. Kabine, Grundrah-
" men u.a.).
Die Mahdreschertypen SK-5, SK-6 und SKD-§
zeichnen sich durch eine gute Instandsetzungs-
- eignung aus. Sie haben eine gute geometrische
Stufung der mittleren Grenznutzungsdauer
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ihrer Baugruppen, eine gute Zuganglichkeit zu
schnellverschleiBenden Teilen, der Zuganglich-
keitskoeffizient des Schaltgetriebes, des Fahr-
variators und der Kornerschnecke ist nahezu 1,
und sie haben eine geringe Masse.

Der Austausch wesentlicher Baugruppen ist
ohne komplizierte Vorrichtungen von zwei
Arbeitskriften ausfithrbar. Deshalb sind die
Mihdrescher fiir eine Austausch-
baugruppeninstandsetzung sowohl in der
Kampagne als auch in den spezialisierten In-
standsetzungsbetrieben geeignet. Der Bau-
gruppenaustausch ermoglicht die weitest-
gehende Ausnutzung der Abnutzungsreserve,
eine geringe instandsetzungsbedingte Still-
standszeit und geringe Instandsetzungsko-
sten. :

2. Instandhaltungsorganisation
bei Midhdreschern

Nach Beendigung der Getreideernte werden
die Mahdrescher in den Landwirtschaftsbetrie-
ben gereinigt und zur Abstellung vorbereitet.
Mit Hilfe der technischen Diagnostik werden
eine Uberpriiffung des Schidigungszustands
der Baugruppen sowie eine Bewertung ihrer
Restnutzungsdauer durchgefiihrt. Ist eine
Grundinstandsetzung erforderlich, erfolgt die
Uberfithrung der Maschine in einen spe-
zialisierten Instandsetzungsbetrieb mit eige-
nem Antrieb oder mit Spezialtransportern.
Hauptbaugruppen werden in Containern ande-
ren Instandsetzungsbetrieben iibergeben.
Operative und Teilinstandsetzungen werden je
nach Umfang in den Landwirtschaftsbetrieben

"oder Instandsetzungsbetrieben durchgefiihrt.

Jede InstandsetzungsmaBnahme. erfoigt nach
bestimmten Instandsetzungstechnologien, die
durch den Einsatz von Vorrichtungen und die
Wahl der Organisationsform charakterisiert ist.
Dabei werden immer minimale instandset-
zungsbedingte Stillstandszeiten angestrebt. Die

Sibirische Filiale des Instituts GOSNITI hat ein

Sortiment von Vorrichtungen entwickelt, das

es dem Mechanisator ermoglicht, operative

Instandsetzungen an Baugruppen und Eln-

zelteilen selbst auszufiihren.

Teilinstandsetzungen werden meistens als

Baugruppenaustausch durchgefiihrt. Die Ab-

nutzungsreserve wird so in starkem MaB aus-

geschopft. Der technologische ProzeB der Teil-
instandsetzung besteht aus den folgenden

Elementen:

— Annahme

— Reinigung der Maschine

— Uberpriifung der Maschine

— Teildemontage von Baugruppen

— Reinigung der Baugruppen und Einzelteile

— Schadensaufnahme

— Komplettierung der instand gesetzten Bau-
gruppen und Einzelteile

— Montage

— Einstellen und Priifen der Maschine.

In der Teilinstandsetzung werden neben uni-

versellen  Arbeitsmitteln, wie Hebezeuge,

Transport- und Fordermittel, spezielle Vor-

richtungen und MeBgerite fiir Mahdrescher

eingesetzt. Diese speziellen Ausriistungen sind
in vier Gruppen zusammengefaBt:

— Ausriistungen fiir die Uberpriifung des
Schneidwerks, des Dreschwerks, des Fahr-
variators, des Schaltgetriebes und der Rol-
lenketten

— Ausriistungen fiir die Demontage von
Baugruppen und Teilen, wie Abzieher fir
Réder und Scheiben

—. Ausriistungen fiir die Instandsetzung, wie
Montagevorrichtungen, Auf- und Abniet-
vorrichtungen u. a.

— Ausriistungen fiir den Probelauf der Ma-
schinen.

Die Grundinstandsetzung der Mihdrescher

wird mit dem Ziel durchgefiihrt, die Abnut-
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zungsreserve fast vollstindig wiederherzustel-
len, und erfolgt im Zyklus von 6 bis 7 Jahren.
Die spezialisierten Instandsetzungsbetriebe
setzen Spezialvorrichtungen ein. Es erfolgt
keine definierte Zuordnung von Baugruppen zu
_einer Maschine, eine generelle Austauschbar-
keit aller Baugruppen und Teile ist gegeben.

Der technologische ProzeB der Grundin-
standsetzung gliedert sich in:

— Annahme

— AuBenreinigung

— Demontage

— Einzelteilreinigung

— Schadensaufnahme an Einzelteilen.

— Einzelteilinstandsetzung

— Komplettierung, Einstellung und Uberprii-
fung der instand gesetzten Baugruppen

— Montage der Maschine

— Farbgebung

— Probelauf und Mangelbeseitigung.

Die Demontage, Montage und Instandsetzung

werden an spezialisierten Arbeitsplitzen

durchgefiihrt. Damit werden die Qualitit der

instand gesetzten Maschinen und die In-

standsetzungskosten positiv beeinflufit.

Fiir die Grundinstantdsetzung der Mahdrescher

SK-5, SK-6 und SKD-5 wurde eine Instandset-

zungstechnologie erarbeitet, die folgende uni-

verselle Ausriistungen enthilt:

— Waschmaschine fiir Baugruppen und Ein-
zelteile

— lzrijf- und Einstellvorrichtung fiir Schneid-

werke (z. B. Geometrie des Fingerbalkens)
— Priif- und Richtvorrichtung fiir den Rahmen
des Schragforderers
— Vorrichtung zum Nieten der Forderbander
— Prif- und Arbeitsplatz fiir die Dresch-
trommelinstandsetzung
— Priifstand fiir den Probelauf der Schiittier
und ihre Instandsetzung.
In Abhdngigkeit von der Seriengro8e werden
fiir Schaltgetriebe und Kupplungen gesonderte
Instandsetzungslinien mit integrierten
Priifstinden vorgesehen. Fiir Geblise, Trieb-
achsen und Mechanismen der Strohablage
werden universelle Ausriistungen eingesetzt.
Wie Untersuchungen gezeigt haben, betragt der
Anteil des Ersatzteileinsatzes in der In-
standsetzung von Mihdreschern 40 bis 60 %
des gesamten Instandsetzungsaufwands. Hier
bestehen noch Reserven zur Senkung des Ge-
samtaufwands durch Einzelteilinstandsetzung.
Deshalb sind effektive Aufarbeitungsverfahren
fir Einzelteile zu erarbeiten.
Untersuchungen zum VerschleiBzustand an
Wellen, Scheiben, Naben u.a. zeigten einen
Abrieb bis zu 1 mm. Der Anteil der wieder-
verwendbaren Wellen ohne Instandsetzung
liegt im Bereich von 4 bis 50 %, der von GuB-
teilen bei 30 bis 40 %.
Die Sibirische Filiale von GOSNITI hat Ver-
fahren und Ausristungen fiir die Ein-
zelteilinstandsetzung entwickelt, die diesen
Ergebnissen Rechnung tragen. Wellenformige

Entwicklung der Einzelteilihst_andsetzung
in den Instandsetzungsbetrieben
der Landwirtschaft der VR Polen

W. Gronowski, 2dzary (VRP)

.Die Aufarbeitung von verschlissenen Einzeltei-
len stellt in den Instandsetzungsbetrieben der
Landwirtschaft der VRP eine Hauptaufgabe
dar. Von 1970 bis 1979 iist der Umfang der
Aufarbeitungsteile, die innerhalb eines Jahres
anfallen, im Verhiltnis zur instand gesetzten
Technik um das 4fache angewachsen. Bei der
gegenwirtigen Energie- und Rohstoffsituation
ist die Aufarbeitung von Einzelteilen eine gute
Form zur Realisierung einer hohen Material-
und Energiekonomie, die durch die Senkung
des Instandsetzungsaufwands, die Verbesse-
rung der Ersatzteilversorgung und die Senkung
des Rohstoff- und Energieverbrauchs zutage
tritt. Im Jahr 1980 betrug der Anteil der Auf-
arbeitungsteile 18 % vom Gesamtumfang der in
der Instandsetzung eingesetzten Ersatzteile.
Die Senkung des Instandsetzungsaufwands im
Rahmen der Aufarbeitung betrug rd. 5%.
Durchschnittlich betragen die Aufarbeitungs-
kosten rd. 45% des Neuteilpreises. Rund
1200 Positionen von Einzelteilen der land-
wirtschaftlichen Maschinen werden aufgear-
beitet.

Entsprechend der in der VRP iiblichen De-
finition wird die Aufarbeitung als ein tech-
nologischer ProzeB angesehen, bei dem den
verschlissenen Einzelteilen die konstruktiven
und technischen Gebrauchseigenschaften von
Neuteilen wiedergegeben werden. Uber-
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einstimmend mit der angewendeten Definition
konnen die Aufarbeitungsteile von ihren Kon-
struktionseigenschaften abweichen, aber nur
dann, wenn diese Eigenschaften keinen negati-
ven EinfluB auf die Austauschbarkeit der Teile
und auf die Funktionstiichtigkeit der Baugrup-
pen und Maschinen ausiiben.

Folgende Teile werden einer Aufarbeitung un-

terzogen:

— Einzelteile

— aus mehreren Elementen bestehende Teile,
die durch eine unlosbare Verbindung mit-
einander verbunden sind

— aus mehreren Elementen bestehende Teile,
die 16sbar miteinander verbunden sind, und
wo dieser Montagezustand aufgrund einer
gemeinsamen Bearbeitung notwendig ist

— aus mehreren Elementen bestehende Teile,
die sich in einem geschlossenen Gehduse
mit unlosbaren Verbindungen befingen.

Gegenwirtig wird in der VRP die Aufarbeitung

von Ersatzteilen in folgenden Betriebsgruppen

durchgefiihrt:

— Betriebe fiir die Grundinstandsetzung von
Landmaschinen und Ausriistungen, bei
denen infolge eines groBen Sortiments von
Teilen in den einzelnen Positionen univer-
selle und einfache Aufarbeitungsverfahren
angewendet werden
Der Ausriistungsgrad der Betriebe und der

Teile werden z.B. auf den serienmaBig her-
gestellten teilautomatisierten Vorrichtungen
A-5474, A-1230, PDG-508 u.a. aufgeschweiBt,
die Nachbearbeitung erfolgt auf universellen
Werkzeugmaschinen. )
Fiir die Aufarbeitung von GuBteilen werden

z.B. die Lotiegierungen LOMNA mit dem
FluBmittel FPSN-2, die Schweidrihte
Sw-08G2S und PANTsch-11 sowie eisenhaltige
Elektrolyte zum Beschichten eingesetzt. Die
Aufarbeitung von Lagerbohrungen in Gehau-
sen erfolgt durch galvanisches Auftragen mit
Schichtdicken von 0,25 bis 0,30 mm und Auf-
traggeschwindigkeiten von 0,05 bis

" 0,06 mm/min.

Schiaden an Blechteilen, vor allem an Rohren,
Schnecken und Rahmenteilen, werden mit
speziellen Vorrichtungen beseitigt.

3. Zusammenfassung
Die dargestellten Organisationsformen und die
eingesetzten Ausriistungen fiir die Mah-
drescherinstandsetzung” sind in der UdSSR
weit verbreitet. Mehrjahrige Untersuchungen .
bestitigen die Richtigkeit des Weges. Durch die
technischen und 6konomischen Aufwendungen
in spezialisierten Instandsetzungsbetrieben
haben die Mahdrescher eine hohe Verfiigbar-
keit im Einsatz erreicht. Die Arbeitsbedingun-
gen der Werktitigen in der Instandsetzung
wurden erheblich verbessert. '
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Mechanisierungsumfang der Arbeiten sind
gering. . :

— Betriebe fiir die Grundinstandsetzung von

Austauschbaugruppen mit hohem Auf-
arbeitungsumfang, hervorgerufen durch die
Konzentration der Baugruppeninstandset-
zungen
Diese Betriebe arbeiten die entsprechenden
Einzelteile zur eigenen Verwendung und
zur Verwendung in anderen Instandset-
zungseinheiten auf. Hohe Aufarbeitungs-
stiickzahlen in den einzelnen Positionen
sowie die Begrenzung des Sortiments
schaffen die Voraussetzung, um spe-
zialisierte Aufarbeitungsverfahren und -aus-
ristungen anzuwenden. Hierdurch wer-
den eine entsprechende Produktivitit der
Aufarbeitungsverfahren und eine hohe
Qualitat der -Aufarbeitungsteile garantiert.
In diesen Betrieben existieren in vielen
Fillen die entsprechenden Bedingungen,
um die Einfilhrung mechanisierter und
automatisierter Aufarbeitungsverfahren
durchzufiihren.
Gegenwartig werden rd. 60 % der Ein-
zelteile in der VRP in Betrieben der Bau-
gruppengrundinstandsetzung aufgearbeitet.
— Abteilungen, die sich auf die Aufarbeitung
von technologisch zhnlichen Teilen spe-
zialisiert haben, und wo sich demzufolge
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